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DRAWING NO. 
REV. 
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SHEET 
1 OF4 


DATE 
TITLE 
SCALE 


07.07.18 
UTILl1Y 
POD 
ASSEMBLY 
NTS 


A 
97.07.02 
NEW 
ISSUE 
CREATED 
TO 
REPLACE 
0350-602-041 
AND 
-043 
R~}o~~~~D 


B 
97.10.08 
CHANGE 
RIVET 
PATIERN, 
ADD 
02429 


C 
98.11.12 
ADD 
DOUBLER 
HOLES, 
REMOVE 
FINISH 


SEAL 
& 
HINGE 
CHANGE 
(TSR 
A 1047 
0 
99.01.08 
& 
A855/A858); 
INCLUDED 
DE09119 


E 
99.12.20 
CHANGE 
DIMENSIONS 


F 
01.03.20 
REDESIGN, 
CHANGE 
LATCHES 
& 
PROP 


G 
01.05.08 
REVERT 
BACK 
TO 
02204-9 
LATCH 


H 
07.07.18 
CHANGED 
RIVETS 
FROM 
AD64ABS 
TO 
AD62ABS 
(PAR#185) 
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Part Number 
Description 


1 
02202-1 
POD LID 
1 
02202-3 
POD BASE 
5 
02204-9 
LATCH 
1 
02429-041 
SPRING CLIP ASSEMBLY 
1 
02462-1700 
NEOPRENE 
SEAL 
5 
02528-1 
BACKER PLATE 
4 
02528-3 
BACKER PLATE 
1 
02569 
HINGE 
1 
03007-041 
PROP ASSEMBLY 


19 
AN4-5A 
BOLT 
SHO?COP'\' 
1 
AN4-6A 
BOLT 
\tET\~'R:-110 


2 
AN526C632R7 
SCREW 
ERl"G 
21 
AN960JD416 
WASHER 
ENGI1'<'E 
. 
Cor)' 
RottED 
2 
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WASHER 
U1'-1CON110 j\~.:\B.:D\1F>"l 
2 
MS21042L06 
NUT-loR 
MS21 042-06) 
sUB:lECl 
IT "mICE 
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MS21042L4 
NUT (OR MS21042-4) 
Vll.THOU' 
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38 
AD62ABS 
RIVET 
v~or.JZor-:D@ 
No.3~.J- 
GENERAL 
NOTES: 
1) 
TRANSFER 
DRILL UNSPECIFIED 
HOLES FROM ATTACHING 
PART AS FOLLOWS: 
AN526C632 
7 
DRILL 00.141 
AN4 7 
DRILL 00.257 
2) 
SEAL ALL HOLES AND EDGES OF POD WITH CYANOACRYLATE 
GLUE 
3) 
FOR 02569 
HINGE: 
(i) 
INSTALL RIVET HEADS FROM OUTSIDE 
OF POD 
(ii) GRIND TRAILING 
EDGE OF RIVET TO PERMIT HINGE TO CLOSE 
(iii) ENSURE ALL RIVET HOLES ARE DRILLED ON THE LARGER HINGE TABS AS SHOWN IN DETAIL A 
4) 
TOLERANCES 
ARE PER DART QSI 018 UNLESS OTHERWISE 
NOTED 
5) 
ALL DIMENSIONS 
ARE IN INCHES UNLESS OTHERWISE 
NOTED 
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DOCUMENT 
IS PRIVATE AND 
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AND 
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CONDITION THAT IT IS NOT TO BE 
USED 
FOR ANY PURPOSE 
OR COPIED 
OR COMMUNICATED 
TO ANY OTHER PERSON WITHOUT WRITTEN PERMISSION 
FROM DART AEROSPACE 
LTD. 
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SECTION B-B 
SCALE 
2:3 


AN526C632R7 
SCREW (1) 
~ 
r 


AN960JD6 
WASHER (1) 
C 
MS21042L06 
NUT (1) 
=< 
: 
(2 
PLACES AS SHOWN) 
~ 
& 
~ 
(J) 
rT'J 
5:: 
CIJ 
S( 


LOCATION OF MAX 
POD LOAD. LABEL 
TO BE ADDED AT TIME 
OF KIT PICKING 


INSTALL 02462-1700 
NEOPRENE 
SEAL ALONG TOP INSIDE EDGE OF 
LID (USE 
CONTACT CEMENT) 


02202-1 
POD 
LID (REF) 


02202-3 
POD 
BASE (REF) 


LD 
L~B 


SPRING CLIP ASS'Y 
(REF) 


LOCATION OF CARGO HOOK 
LIMITS LABEL (IF 
REQ'D) 


o 


INSTALL HINGE 
ON THIS EDGE 


o 


4.00 
(TYP) 


02202-3 
POD BASE (REF) 
VIEW LOOKING DOWN 


~~ 
NOT 
TO 
SCALE 
~ 


00.191 
(38 
PLACES) 
-l 
f- 2.00 


~07S 
~ ;iJl-1.25 
02429-041 
SPRING CLIP 
3.00 
ASS'Y 


-l (~~)r- 
1.25 -l r- 
I 


NOTE ORIENTATION OF 
DOUBLERS IN POD BASE 


LOCATION OF 02429-041 


02202-1 
POD LID 


02569 
HINGE (1) 
AD62ABS 
RIVETS (19) 
1\ 
ON POD LID 
L...tii (SEE 
DETAIL A) 


AD62ABS 
RIVETS (19) 
1\ 
ON POD BASE 
L...tii (SEE 
DETAIL A) 
/ 
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POD BASE-./' 
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/ 
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TITLE 


REV. H 


SHEET 
3 
Of 
4 


SCAlE 


07.07.18 
UTILITY POD ASSEMBLY 
1:2 


0.45 
(REF) 


AN4-5A 
BOLT(1) & 
AN960J0416 
WASHER (1) 
MS21042L4 
NUT (1) 
(2 
PLACES AS SHOWN) 


02202-1 
POD LID 
(REF) 


~ 


~ 
SCALE 
1:2 


02204-9 
LATCH 


AN4-5A 
BOLT (1) 
/\ 
AN960J0416 
WASHER (1) 
~ 
MS21042L4 
NUT (1) 
(2 
PLACES) 


02528-3 
BACKER PLATE 


02202-3 
POD BASE 
(REF) 


AN4-5A 
BOLT (1) 
/\ 
AN960JD416 
WASHER (1) 
~ 
MS21042L4 
NUT (1) 
(2 
PLACES) 


02528-1 
BACKER PLATE 
~ 
SCALE 
1:2 


02202-3 
POO BASE (REF) 


02202-1 
POD LID (REF) 


02528-1 
BACKER PLATE 


& 
AN4-5A 
BOLT (1) 
AN960J0416 
WASHER (1) 
MS21042L4 
NUT (1) 
(2 
PLACES AS SHOWN) 
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ONTARIO. 
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REV. H 


SHEET 
4 
OF 4 


07.07.18 
UTILITY POD ASSEMBLY 
1:2 


02204-9 
LATCH BASE 
BRACKET 
(REF) 


03007-1 
PROP 
ARM (REF) 


02705 
SUPPORT 
BRACKET (REF) 
ATIACH 
TO INSIDE 
OF POD BASE 


AN4-5A 
BOLT (1) 
~ 
AN960JD416 
WASHER (1) 
~ 
MS21042L4 
NUT (1) 
(1 
PLACE, BOLT HEAD ON 
OUTSIDE OF POD, NOT SHOWN) 


AN4-6A 
BOLT (1) 
AN960JD416 
WASHER (2) 
~1 
MS21042L4 
NUT (1) 
~ 
(1 
PLACE, BOLT HEAD ON 
INSIDE OF POD AS SHOWN) 


SL69-BS 
BALL STUD (1, 
REF) 
03015-3 
LOCKNUT (1, 
REF) 
AN960JD516 
WASHER (1, 
REF) 


~ 
SCALE 
1:2 
SECTION 
ROTATED 85° 
CW 


F 


02202-3 
POD BASE (REF) 


03007-1 
PROP ARM (REF) 


AN4-10A 
BOLT (1, 
REF) 
02022-101 
SPACER (2, 
REF) 
AN960JD416 
WASHER (1, 
REF) 
MS21042L4 
NUT (1, 
REF) 


02202-1 
POD LID (REF) 


02528-1 
BACKER PLATE 


02012-107 
CLEVIS (REF) 


02705 
SUPPORT 
BRACKET (REF) 


AN4-5A 
BOLT (1) 
AN960J0416 
WASHER (1) 
~ 
MS21042L4 
NUT (1) 
~ 
(2 
PLACES AS SHOWN) 
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DART AEROSPACE 
LTD 
HAWKESBURY, 
ONTARIO, 
CANADA 


DESIGN 
DRAWN BY 
(jJ 
{p 


CHECKE~ 
APPRO~ 


DATE 


DRAWING 
NO. 
D2202 


TITLE 


REV, F 


SHEET 
1 
OF 
<I 


SCALE 
UTILITY POD LID AND BASE 
NTS 


NEW ISSUE 


ADD DOUBLERS AND HOLES 


RE:VISED DOUBLER/HOLE 
LOCATIONS 


MOVED DOUBLERS. 
REMOVED HOLES 


ADDED SECTIONS WITH UP 
DIMS 


CHANGE LAYUP. DOUBLER. 
NOW DRILLED 
ho~~ 
FWISH 
- 
C..t..lI"JUf\( 
fV~ 
DI~.ew$u;w+ Pl.h.eJ1 CiNr. 


OIthvG€ .fVb1 rlfJ ~..., 1'IUt'1'f1 


93.10.27 


96.12.16 


97.07.04 


98.11.09 


99.11.11 


01.03'.14 


01.03.14 


A 


B 


C 


D 


E 
~EOs 
~_ 
...•"'~ F 
1- 
FI 
•...:"*"o3.0~.~ 
f2 
.0; I- (fJ 
o3~' ,1/L 
f3 .. tf7 
O'f.lc., ,'2. 


1) 
LAMINATE 
PER 
DART 
QSI 
006. 
LAMINATION 
SCHEDULE 
PER 
THIS 
DRAWING. 


3) 
PEEL 
PLY 
ALL 
SURFACES. 


4) 
FINISH: 
PRIMER, 
EPOXY 
PRIMER 
WHITE 
4500-PB-40 
BASE 
COAT, 
CHROMATE 
BASEMAKER 
9175S 
URETHANE 
CLEAR 
COAT, 
CHROMATE 
7500S 


2) 
MATERIALS: 
RESIN: 


FOAM: 


FIBRE: 


EPOCAST 
50-A/9816 
OR 
DERAKANE 
470-36/411/510A40 


A500 
CORE -CELL, 
OR 
DIVINYCELL, 
OR AIREX, 
0.38 
THICK 
(3/8 
FOAM) 


9.7 
OZ 
7781 
WEAVE "s" 
GLASS 
(902 
SATIN.YlO?COI'~ 
5 
OZ 
PLAIN 
WEAVE 
KEVLAR 
(502 
KEVLAR) 
RET:~~"G 
£NGh 
COP1 
"11ROLlJ,D 
U}lCO\~ 
'<::1';lJ~\B'i1 
'ct 10 A".u-, 
SUl3J£ 
u-r'N011CC 
WHHO 
I 


W~~_ 
w9.-- 


ALL 
DIMENSIONS 
ARE 
IN 
INCHES. 


hC'/13l-N.+rf 
PI.N KK: 
lNS.'VG -") 
bvPo,vT 
HtGHf3\;jil ..o 
6-IUY 
f'f-tMert., 
11'1'1-.• S 


our~\o6 ~ 
Miir(' 
Ce..Cffii 
it=' GoG!.- 
CfLf-ltwcoS" 


5) 
TOLERANCES 
ARE 
PER 
DART QSI 
018 
UNLESS 
OTHERWISE 
NOTED. 


6) 
,) 


.1 
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SHEET 
2 
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SCALE 


1:20 


02202 


TITLE 


UTIUTY POD LID AND BASE 


DRAWING 
NO. 


DRAWN 
BY 
(fJ 


A?PR0l-- 
CHECKE4- 


DATE 


01.03.14 


r 
27.0 
(REF)l 


96.0 
(REF) -A--------' ..-I 


02202-3 
BASE 
(MOLD 
OT8002) 


MAIN 
LAYUP 
902 
SATIN 
902 
SATIN 
502 
KEVLAR 
922025 
FOAM 
CORE 
502 
KEVLAR 
502 
KEVLAR 
902 
SATIN 


PER 
DT8559 


-~--\-----------"""-/-"'-Z-.---.,.. ~EF) 
r 
~~i5 


DETAIL 
B 
SCALE 
1:2 


SECTION 
A-A 


SEE 


DETAILI 
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DESIGN 
DRAWN BY 
(f 
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APPRO~ 


DATE 


01.03.14 


D2202 


DART AEROSPACE 
LTD 
HAWKESBURY, ONTARIO, CANADA 


REV. F 


SHEET 3 OF+ 


SCALE 


1:20 


27.3 (REF) 


~ 


•.A 
96.5 
(REn 


-101 
3 
A 


02202 
-;?f 
FOAM 
CORE, 


_MA_K_E_F_RO_M_3_/_8_" 
_F_O_A_M_' _R_O_UT_E_R_P_ER_0_T8024 
t_ 
L-------------------------~ 
6.0 
(REF) 
t 


SECTION 
A-A 


02202-1 
LID 
(MOLD DT8002) 


-- 
0.52 
MIN 


CUT 
LINE tr~2"'IPI 
i1. 


DETAIL 
B 
SCALE 
1:2 


MAIN 
LAYUP 
902 
SATIN 
902 
SATIN 
502 
KEVLAR 
02202 
7 
FOAM 
502 
KEVLAR 
902 
SATIN 


CORE 


R ELEA8.\EO..' 


( Of. 03 ~o =:fJ 
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DART AEROSPACE 
LTD 
HAWKES8URY, ONTARIO, CANADA 


DESIGN 
(.f' 


CHECK+- 


DATE 


01.03.14 


DRAWN 8Y(P 


APPROV~ 
DRAWING NO. 
D2202 


TITLE 


UTILITY POD LID AND BASE 


REV. F 


SHEET 4 OF 4 


SCALE 


1:20 


D3001-1 
DOUBLER INSIDE POD (3 
PLS.) 
WITH 2 
PART EPOXY 


(') 
'- 


C~ 
C) 


DOUBLER 


<t. 


e'--"'-) 
( 
--_._) 


DOUBLER 


<t. 


e-._ 
_) 
C=__ 
......J 


DOUBLER 


<t. 


___ 
.l Coo) 


- 
215J_.. 
----5t- 
__26_.5_ 
-~-~~:L 215J 
(REF) 
~ 
7 


P2202-3 
BASE: DOUBLER INSTALLATION 


DRlLL 
10 
HOLES ~0.191 
THROUGH 
DOUBLERS USING DRILL TEMPLATE OT8023 


15.00 
(TYP) 
4.38 
(TYP) 


10.00 
(TYP) 


D2202-3 
POD BASE 
20.01 
56.00 


P2202-3 
BASE: PRILL PETAIL 


25.00 


1 


-20.0 
(REF) 


I-23.0 
(REF) 


0.50 
(TYP) 
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Chris Provencal 


From: 
David Shepherd [dshepherd@dartaero.com] 


Sent: 
April 11, 2008 3: 11 PM 


To: 
'Chris Provencal' 


Subject: 
RE: NCR D2202-3 Pod Base 


Chris, 


From the photographs, 
the pod looks acceptable 
to me. 


David 


From: Chris Provencal [mailto:cprovencal@dartaero.com] 
Sent: Thursday, 
April 10,2008 
1:45 PM 
To: 'Chris Provencal'; dshepherd@dartaero.com 
Cc: Mike Petsche; jmurdoch@dartaero.com 
Subject: RE: NCR D2202-3 Pod Base 


The pics didn't work in the last email forsomereason.re-attached 


From: Chris Provencal [mailto:cprovencal@dartaero.com] 
Sent: April 10, 20083:39 
PM 
To: 'dshepherd@dartaero.com' 
Cc: Mike Petsche; 'jmurdoch@dartaero.com' 
Subject: NCR D2202-3 Pod Base 


David, 


Eric was measuring the D2202-3 Pod Base we received from Delastik. 
The foam core on the bottom measures 
21"x27" (should be 22"x27.5", 
ref dwg pg 2, dims labeled F2). The doublers appear shifted to one side (versus 
what the dwg is showing), 
but there is nothing on the dwg controlling 
this. 
Obviously 
this weakens 
the part, but 
likely has little effect on the attachment 
of the pod to the arms. 
Likely has more of an effect on the 
stiffness/strength 
of the walls. 
Is this acceptable? 


-Chris 


No virus found in this incoming message. 
Checked by AVG. 
Version: 7.5.519/ 
Virus Database: 269.22.11/1371 
- Release Date: 4/10/2008 
12:23 PM 


No virus found in this outgoing message. 
Checked by AVG. 
Version: 7.5.519/ 
Virus Database: 269.22.12/1373 
- Release Date: 4/11/2008 9:17 AM 


2008-04-11 
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IEIASUK 
DELASTEK 
COMPOSITES 
INC. 
COMPOSITES 
2699, 5ieme Avenue 
Local 14, PORTE 
-A- 
Grand.Mere, 
Quebec G9T 5K7 


Can 
""Fax 
(819) 533.3494 ** 


Telephone: (819) 533-5788 
Warehouse: 
MAIN 


PACKING SLIP 
CERTIFICATE OF ~OMPLIANCE 


12581 


DART 


Dart Aerospace Ltd. 
1270, Aberdeen Street 
Hawkesbury, 
Ontario K6A lK7 
Canada 


Telephone: 613-632-5200 
Contact: Linda Lacelle 


f;~t~~~~~}f.f!~~,!g~;i;{~f1~~~1~;~-i~::?:~~1~~~~~;:;~'~;~~'~~h;i',i,~t6~~'?' 
r, .:;" 
Dart'Aerospace 
Ltd. 
1270, Aberdeen 
Street 
Hawkesbury, 
Ontario K6A 1K7 
Canada 


, 
...-.,.' ..... 


o 


o 


1 
DKC134-0014 


1 
DKC134-0015 


D2202-1 Side Pod Lid 
B37181 
Reference 
DKA362-00 
15 


DWG: REV.F 


Job: 42695 


D2202-3 Side Pod Base 
B37181 
Reference 
DKA362-0016 


DWG: REV. F 


Job: 42696 


It is hereby certified that all materials, process 
andfinished 
items were 
controlled and tested in accordance with the requirements 
of the purchase 


order and applicable specifications. 
All such records are onfile 
at our plant 
and available for review upon request. 


~. 
DAdm. 
D Quality 
D Ship. 


Accepted by: 


Quality department 


I' 
, 


DELASTEK COMPOSITES It 
DELASTB< 
COMPOSITES 
Inc. 


Form:rprocess 


Feuille de Procede 


Lundi, 
2008-06-30 
11:16:09 


Marc Dube 
)ate: 
Jtilisaleur: 


Client 
: DART 
Dart Aerospace Ltd. 
Nom Dessin 
: UTILITY POD LID 


Numero Job 
: 42695 
Numero Article 
: DKC134-0014 


Numero Soumission : 1742 
Numero Dessin 
: D2202 


Numero BA 
Projet 
Numero 
: DKC134 


Cette fois 
: 2008-06-30 
No.B.V. 
: 
Revision dessin 
: F 


Prsht Rev. 
: NC 
Materiel 
: Resine Derakane 470-36/411/510 


Premofois 
.- 
Type 
: 
Date Due 
: 2008-07-07 
Qte: 
1 
UdM: 
UNITE 


Job precedente 
: 42666 
~ 


COMPOSITE 


Ecrit par 
15 


Verifie & Approuve par 
Commentaires 
: W de piece Laminae Dart Aerospace: 02202-1 
: 
N" de piece Delastek Aeronautique: DKA362-0015 


N" de piece Delastek Composites: DKC134-0014 


Process Sheet Rev.: 10 Modificationdu planning afin d'y inclure Ie 


N" I.G 0008 ( Primer) 


Produit additionnel 


Numero Job: 


\ 111111IIIII 
111\1 IIIII IIII1 111\ 111\ 


# Seq.: 
Machine ou Operation: 
Description: 


1.0 
AC0303 
Frekote44NC 


Commentair Qty.:': 
0.030 GALLON(s)/Unit 
Total: 
0.030 GALLON(s) 


Frekote 44NC 


2.0 
PREPARATION3 
PREPARATIONDUMATERIELDART 


11111111\11111\\\ 
1111 1111 
111111111111111111111\11111111 


Commentair Setup: O.OOHrs/Run: 10.0000Min 
Total Run: 0.1667Hrs 


PREPARATION 
OU MOULE 


Faire la preparation du moule W OT8002 en appliquant une couche de Freekote 44NC 
et ensuite laisser 


secher pendant 3 heures avant de passer a I'etape suivante. 


3.0 
AAC0273 
GelCoatBlanc N" Gel944W005 
-- 


Commentair Qty.: 
.1.250 GALLON(s)/Unit 
Total: 
1.250 GALLON(s) 
Gel Coat Blanc W Gel 944W005 
W de Lot: J-1.':;:3:?-/ 


4.0 
AAC0275 
CatalystN" DDM-9 


, 
Commentair Qty.: 
0.0095 PINTE(s)/Unit 
Total: 
0.0095 PINTE(s) 


i 
Catalyst W ODM.9 
W de Lot: 
) - h.:) 70 ._J 


I 
5.0 
AC0260 
Acetone 


Commentair Qty.: 
0.375 KILOGRAMME(s)/Unit 
Total: 
0.375 KILOGRAMME(s) 


Acetone 


6.0 
PREPARATION3 
PREPARATIONDUMATERIELDART 


I 1\\111 11111\11\1Illlllll 
111\\1111'1111\\\ 
IIIII 1\\\ Ill! 


Commentair Setup: O.OOHrsl Run: O.OOOOMin Total Run: O.OOOOHrs 


PREPARATION 
DU MATERIEL 


Faire la preparation du materiel: 


II 


I 


F 


,Date~..: 
. 
Lundi, 2008-06-3011 :16:09 
~tilisateur: 
Marc DuM 
Feuille de Procede 


Client: 
DART 
Dart Aerospace ltd. 
Nom Dessin: UTILITY POD LID 
Numero Job: 
42695 
Numero Article: DKC134-0014 
NumeroJob: 


" 
11111111111111111111111111111111111 


# Seq.: 
Machine ou Operation: 
Description: 


Dans une quantite de Gel Coat W 944W005 ajouter 2% de Catalyst 
W DDM-9;t 
diluer a I'aide de 10% ~ 


D'acelone. 
i./.- 3 ~tJ f 
"""7'" 
7.0 
GELCOAT. 
APPLICATIONDEGELCOAT 


1111111111111111111111111 
111111111111111111111111111111 
Commentair Setup: O.OOHrs/Run: 20.0000Min 
Total Run: 0.3333Hrs 
APPLICATION 
DE GEL COAT 


A I'aide d'un fusil a peinture appliquer une couche entre 15 et 20 milliemes de Gel Coat sur Ie moule W 


DT8002 et laisser secher pendant un minimum de 12 heures avant de faire Ie lay-up, mais ne pas depasser 
24 heures de sechage selon I'instruction de travail W Tec-70. 


Note: Le gel coat ne doit contenir aucun "airdry" ni aucune cire. Elle temp de sechage est important afin 


d'eviter d'avoir des detauts de surface, et afin d'eviter que Ie tissu ne vienne marquer au travers du Gel Coat 
ainsi que d'eviter d'avoir un retrecissement. 
7/-3- 
!JY e 
Autocontr61e de fabrication.( 
Visuel du Gel Coat) 
8.0 
AAC0326 
9.7ozWeave'S' glass#FG-778150-125YVolan Finish 
- 
Commentair Qty.: 
9.9 VERGE(s)/Unit 
Total: 
9.9 VERGE(s) 
. 
9.7 oz 7781 Weave "S" glass #FG-778150-125Y 
WdeLot: 
/...-6 ¥9y-/ 
9.0 
AC0409 
TissuII delaminerReleaseplyB 
_. 
Commentair Qty.: 
9.16 VERGE(s)/Unit 
Total: 
9.16 VERGE(s) 
Tissu a deiaminer 
Release ply B 
10.0 
AAC0319 
50zplainweaveKevlar50' wideroll 


Commentair Qty.: 
6.6 VERGE(s)/Unit 
Total: 
6.6 VERGE(s) 
50z plain weave Kevlar 50" wide roll 


WdeLot: 
/- 
6 0/1-1 
, 
11.0 
AC0407 
Wrightlon5200BleuP3 


; 
Commentair Qty.: 
14.95 VERGE(s)/Unit 
Total: 
14.95 VERGE(s) 
Wrightlon 5200 Bleu P3 
12.0 
AC0408 
FeutrededrainageN" AirweaveN 10 


Commentair Qty.: 
12.50 VERGE(s)/Unit 
Total: 
12.50 VERGE(s) 
Feutre de drainage W Airweave 
N 10 
13.0 
AC0752 
StretchIon200pochea videVert 


Commentair Qty.: 
42.63 PIED(s)/Unit 
Total: 
42.63 PIED(s) 
Stretch Ion 200 poche a vide Vert 


14.0 
AC0098 
Rubanagammerjaune#: T/AT-200Y 


Commentair Qty.: 
3.0000 RL(s)/Unit 
Total: 
3.0000 RL(s) 


Ruban a gommer jaune #: T/AT-200Y 


Paae 2 


r:' •.•.•.•.• 
¥' ••• ,.,.. 
••• ,. 


Date: 


" 
Lundi, 2008-06-3011 :16:10 
, , 
UtiliSiiteur: 
Marc Dube 
Feuille de Procede 


Client: 
DART 
DartAerospace ltd. 
Nom Dessin: UTILITY POD LID 


Numero Job: 
42695 
Numero Article: DKC134-0014 


NumeroJob: 


11111111111111111111111111111111111 


# Seq.: 
Machine ou Operation: 
Description: 


, 
15.0 
PREPARATION 
3 
PREPARATION 
DU MATERIEL 
DART 


111111111111111111111111111111 
111111111111111111111111111111 


Commentair Setup: O.OOHrs!Run: 30.0000Min 
Total Run: 0.5000Hrs 


TAILLAGE DU MATERIEL 


Faire Ie taillage du materiel selon les Dimensions requises: 


Un morceau pour recouvrir Ie fond du moule W DTB002. 


Deux morceaux pour couvrir les extremites du moule W DTB002. 


Deux morceaux pour recouvrir les cotes du moule W DTB002. 


Faire cette operation pour les trois plis de 9 oz ainsi que pour les deux plis de 5 oz de Kevlar. 


Tailler Ie materiel necessaire pour la poche a vide ( Faire 3 kits car iI y aura trois baggings differents lors de 


la fabrication de cette piece): 
pt - 1J;2- 0 g 


O'£v.meK 


Peel Ply 


(';()Mt'OSITE 
7 


Film Durisol P-3 


Feutre de drainage 6m 


Stretch Ion 200 


Coller une bande de ruban jaune tout Ie tour du Stretch Ion 200, plier les differentes composantes 
des poches 
a vide et entreposer en attente des operations de bagging. 


16.0 
AAC0324 
Resine (41187530) 
411-350 
promo. 75min. 


Commentair Qty.:~, : 2.500 KILOGRAMME(s)/Unit 
Total: 
2.500 KILOGRAMME(? 


Resine (41187530) 
411-350 promo. 75min. 
WdeLot: 
/~/r 
7"1.-/ 
• 
17.0 
AAC0275 
Catalyst N" DDM-9 


Commentair Qty,: 
0,OB45 PINTE(s)/Unit 
Total: 
0.OB45 PINTE(s) 


Catalyst W DDM-9 


W de Lot: 1---6.lle:; -I 


18.0 
PREPARATION 
3 
PREPARATION 
DU MATERIEL 
DART 


111111111111111111111111111111 
111111111111111111111111111111 


Commentair Setup: O,OOHrs/Run: 15.0000Min 
Total Run: 0.2500Hrs 


PREPARATION 
DU MATERIEL 
S-3-Dg 
~00._ 
34 


Melanger la quantite de resine desiree pour Ie laminage des trois premier plis du Pod Lid : 2% de catalyst 


DDM-9 par quantite de resine Derakane 411-350 Promote 75 Min. 


- 
- 


r------------------------ 


Page 4 
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Utilisateur: 
Marc Dube 
Feuille de Procede 
, 


Client: 
DART 
Dart Aerospace Ltd. 
Nom Dessin: UTILITY POD LID 


Numero Job: 
42695 
Numero Article: DKC134-0014 


Numero Job: 


11111111111111111111111111111111111 


# Seq.: 
Machine ou Operation: 
Description: 


19.0 
LAMINAGE. 
LAMINAGEPIECEDART 


II11I1111111111111111111I11111 
111111111111111111111111111111 


Commentair Setup: O.OOHrs!Run: 60.0000Min 
Total Run: 1.0000Hrs 


FAIRE LE LAMINAGE DES TISSUS 


Faire:Je laminage des trois premiers plis de tissu ( 2 plis de 9 oz et 1 pli de 5 oz Kevlar) 
de la fac;;onsuivante: 


Recouvrir toute la surface du moule N" OT8002 a I'aide de de resine Derakane 411.350 
Promote 75 Minutes, 


ensuite venir laminer un pli de 9 oz dans Ie fond du moule, suivre avec les deux extremites 
et terminer avec 


les deux cotes. ( Ajouter de la resine au besoin ) 
5-3"1)8 
~ 
('"~ri;1~ri: 
3;rs 
'7 


Recommencer 
pour les deux autres plis. ( un pli de 9 oz et un pli de 5 oz Kevlar ) 


20.0 
POCHEA VIDE1 
FAIRELAPOCHEA VIDE 


111111111111111111111111111111 
111111111111111111111111111111 


Commentair Setup: O.OOHrs!Run: 10.0000Min 
Total Run: 0.1667Hrs 


EFFECTUER 
LA POCHE A VIDE 
5""-3- tJg 
~ 
f-~.~~f~ 
r---. 


~ 
34 
c""(~5':j;:JI 


Faire la poche a vide sur Ie moule N" OT8002, assurez vous qu'i1 n'y aie aucunes pertes de vacuum. 


Laisser secher jusqu'au lendemain. 


21.0 
AAC0324 
Resine(41187530)411-350promo.75min. 


Commentair Qty.: 
0.400 KILOGRAMME(s)!Unit 
Total: 
0.400 KILOGRAMME(s) 


Resine (411 B7530) 411.350 promo. 75min. 


N" de Lot: /-~ 1?1'/'1-1 


22.0 
AAC0275 
CatalystN" DDM-9 


Commentair Qty.: 
0.0135 PINTE(s)!Unit 
Total: 
0.0135 PINTE(s) 


Catalyst N" DDM.9 


N" de Lot: 
/ 
" 6;Z 7.tJ - / 


23.0 
DKC134-0022 
02202-7FoamCore( UtilityPodLid ) 


Commeritair Qty.: 
1 UNITE(s)!Unit 
Total: 
1 UNITE(s) 


D2202.7 Foam Core (Utility 
Pod Lid) 
/ 
- 
~ 
/ J 3 - / 


24.0 
PREPARATION3 
PREPARATIONDUMATERIELDART 


I 


1111\\1111\\ 
1I11 1111\11111111\ 
111111111111111111111111111111 


Commentair Setup: O.OOHrs!Run: 15.0000Min 
Total Run: O.2500Hrs 


PREPARATION 
DU MATERIEL 
;;1- 0;2 - 6g 
'~~ 
;' ")',lPOSlTE 


Faire un melange de resine Oerakane 411.350 Promote 15 a 18 Minutes 2% de catalyst DDM.9 par quantite 


de resine. 


i .'f 
:; 


Form: rprocess 
'"" ~ ___ 
r. 


" 
Lundi, 2008-06-3011:16:10 
Jate: . 
J.tilisateur: 
Marc Dube 
Feuille de Procede 


Client: 
DART 
DartAerospace Ltd. 
Nom Dessin: UTILITY POD LID 


Numero Job: 
42695 
Numero Article: DKC134-0014 


NumeroJob: 


11111111111111111111111111111111111 


# Seq.: 
Machine ou Operation: 
Description: 


25.0 
FABGENERALE 
3 
FABRICATION 
GENERALE 
DART 


111111111111111111111111111111 
111111/1/111111111111111111111 


Commentair Setup: O.OOHrs!Run: 15.0000Min 
Total Run: 0.2500Hrs 


ASSEMBLAGE 
GENERALE DES PIECES 


A I'aide d'un rouleau, appliquer une couche de n3sine sur toutes les surfaces du Foam Core N" 


DKC134-0022 et positionner Ie foam Core dans Ie moule selon Ie dessin.J2!'-O;2--o6 


~lA!>Tr:1': 


Laisser secher pendant deux heures. 


COM~~~ITf- 


26.0 
AAC0452 
, 
Polybond 
B46F 


" 
CommentairQty.: 
0.150KIT(s)!Unit 
Total:. 
0..11~1~) 
/ 
Polybond B46F 
N" de Lot: j ..{;., 
'- 


27.0 
ASSEMBLAGE 
3 
ASSEMBLAGE 
GENERALE 
DART 


1/1111111111111111111111111111 
11111111/11111111/111111111111 


Commentair Setup: O.OOHrs/Run: O.OOOOMin Total Run: O.OOOOHrs 


ASSEMBLAGE 
GENERALE DART 
. 
I/o310 '{ 
Of~ 
~ 
Faire I'assemblage du Foam Core N" DKC134-0022 a I'aide du polybond 64F 
/ 


co;'6Snr..-; 
I 


28.0 
POCHE A VIDE 1 
FAIRE LA POCHE A VIDE 


111111111111111111111111111111 
111111111111111111111111111111 


Commentair Setup:O.OOHrs/ Run: O.OOOOMin Total Run: O.OOOOHrs 
{I/oS/o<l 
~ 
EFFECTUER LA POCHE A VIDE 
~ 7 
80 
'" 


Faire la poche a vide sur Ie moule N" DT8002, assurez vous qu'il n'y aie aucunes pertes de vacuum. 


Laisser secher 1 heure. 


29.0 
AAC0324 
Resine (411B7530) 
411-350 
promo. 75min. 


Commentair Qty.: 
2.500 KILOGRAMME(s)/Unit 
Total: 
2.500 KILOGRAMME(s) 


Resine (411B7530) 411-350 promo. 75min. 


W de Lot:\..::t1~t{1 
•..1+ j- 
:9- 0 () 1.5' - J 


30.0 
AAC0275 
Catalyst N" DDM-9 


Commentair Qty.: 
, 0.0845 PINTE(s)/Unit 
Total: 
0.0845 PINTE(s) 


Catalyst W DDM-9 


W de L~5 
to&:+ 
(- bJ 10-/ 


, 


;i 


,Date:.~ 
." 
Lundi, 2008-06-3011:16:10 


Utilisateur: 
Marc DuM 
Feuille de Procede 


Client: 
DART 
Dart Aerospace ltd. 
Nom Dessin: UTILITY POD LID 


Numero Job: 
42695 
Numero Article: DKC134-0014 


NumeroJob: 


11111111111111111111111111111111111 


# Seq.: 
Machirye,ou Operation: 
Description: 


31.0 
PREPARATION 
3 
PREPARATION 
DU MATERIEL 
DART 


111111111111111111111111111111 
1111111111111111111111 
11II1111 


Commentair Setup: O.OOHrs!Run: 15.0000Min 
Total Run: 0.2500Hrs 


PREPARATION 
DU MATERIEL 
/ 'J- - /)3 --I.) If e 
34 


Melanger la quantite de resine desiree pour Ie laminage des deux derniers plis du Pod Base: 2% de catalyst 


DDM-9 par quantite de resine Derakane 411-350 Promote 75 minutes. 


32.0 
LAMINAGE. 
LAMINAGE 
PIECE DART 


111111111111111111111111111111 
111111111111111111111111111111 


Commentair Setup: O.OOHrs!Run: 60.0000Min 
Total Run: 1.0000Hrs 


FAIR~ LE LAMINAGE DES TISSUS 


Faire Ie laminage des deux dernier plis de tissu ( 
1 plis de 5 oz Kevlar et 1 pli de 9 oz) de la fayon suivante: 


Recouvrir toute la surface du moule N" DT8002 a I'aide de de resine Derakane 411-350 Promote 75 minutes, 


ensuite venir laminer un pli de 5 oz Kevlar dans Ie fond du moule, suivre avec les deux extremites et terminer 


avec les deux cotes. ( Ajouter de la resine au besoin) 
J? _ 03 - Dg e 
~~~1\-j 


t'lElAS't(')( 
••......... 
OOUPOSlTE 
34 
65 
. 
7 
Recommencer 
pour Ie dernier plis. ( un pli de 9 oz ) 


33.0 
POCHE A VIDE 1 
FAIRE LA POCHE A VIDE 


111111111111111111111111111111 
111111111111111111111111111111 


Commentair Setup: O.OOHrs!Run: 10.0000Min 
Total Run: 0.1667Hrs 


EFFECTUER LA POCHE A VIDE 
);2 -6?/ ~ tf2 


oat,M,Tt 
..•......•~ 


'-C'!".lASl"CK 
(~2~Z> 


CQtItO$lU., 
C."'X.~PGSITr: 


~; ;.~ 
3" 
.. 


Faire la poche a vide sur Ie moule N" DT8002, assurez vous qu'jj n'y aie aucunes pertes de vacuum. 


Laisser secher jusqu'au lendemain. 


34.0 
DEMOULAGE 
1 
DEMOULAGE 
PIECE DART 


111111111111111111111111111111 
111111111111111111111111111111 


Commentair Setup: O.OOHrs!Run: 15.0000Min 
Total Run: 0.2500Hrs 


DEMOULAGE 
DES PIECES 
/3 -()? -00 
~ 34 . 


Faire Ie demoulage du Util;ity Pod Lid en faisant bien attention de ne pas endommager 
la piece. 


Autocontr61e de la qualite du laminage en frappant legerement sur toute la surface du Pod a I'aide du 


marl'c~e d'un tournevis. 


Paae 6 
Form: rprocess 


late:...., 
v' 
Jtilisateur: 
() 
.. 


, 
lundi; 2008-06-3011:16:10 
Marc Dube 
Feuille de Procede 


Client: 
DART 
DartAerospace ltd. 


Numero Job: 
42695 


Nom Dessin: UTILITY POD LID 
Numero Article: DKC134-0014 


NumeroJob: 


11111111111111111111111111111111111 


# Seq.: 
Machine ou Operation: 


35,0 
AC0058 


Commentair Qty.: 
0.125 UNITE(s)/Unit 
Total: 


Polysoft 1.3 kg # 003012 Sikkens 


Description: 


Polysoft 1.3 kg # 003012 Sikkens 


0.125 UNITE(s) 


36.0 


W de~Lot: 


AC0059 
Durcisseur Polysoft #004009 Sikkens 


Commentair Qty,: 
0,100 UNITE(s)/Unit 
Total: 
0.100 UNITE(s) 


Durcisseur Polysoft #004009 Sikkens 


37.0 
FINITION 3 
FINITION PIECE DART 


111111111111111111111111111111 
Commentair Setup: O.OOHrs/Run: O.OOOOMin Total Run: O.OOOOHrs 


FINITION GENERALE 


111111111111111111111111111111 


Sabler legerement toute la surface interieur du pod a I'aide de papier sable grit 120. 


Verifier la surface interieur du pod et injecter a I'aide d'une seringue munit d'une aiguille de la resine au 


endrdit:?u il y'a des bulles d'air. 


Corriger les imperfection de surface a I'aide du Sikkens Polysoft. 


38.0 


Laisser secher jusqu'au lendemain. 


TRIMAGE 3 


111111111111111111111111111111 


TRIMAGE COMPOSITES 
DART 


111111111111111111111111111111 


Commentair Setup: O.OOHrs/Run: 30.0000Min 
Total Run: 0.5000Hrs 


TRIMAGE DE FINITION 


Faire Ie trimage du Pod Lid selon Ie dessin Page 3 de 4 Detail B /'/-03-DO 


39.0 


Autocqntr61e du trimage du pod. 


AAC0683 
Dupont Primer W 7704S 


I IIllII 1111111'" 
1IIII1lI1IIII 


Commentair Qty.: 
0.4333 UNITE(s)/Unit 
Total: 
0.4333 UNITE(s) 


Dupont Primer W 7704S 
W de Lot: 
/ - C,;25 ~- I 


40.0 
AAC0685 
Dupont Activator - Reducer Chroma base W 7775S 


Commentair Qty.: 
0.0283 UNITE(s)/Unit 
Total: 
0.0283 UNITE(s) 


Dupont Activator - Reducer Chromabase W 7775S 


41.0 
PREPARATION 
3 
PREPARATION 
DU MATERIEL 
DART 


Illllll 
'11111111 111\\1llll 111\ 
Commentair Setup: O.OOHrs/Run: 60.0000Min 
Total Run: 1.0000Hrs 


Preparation du materiel 
. ~ 
Bien Drasser les contenants servant a faire Ie melange du primer gris W 7704S et esnuite faire Ie melange 


selon les directives suivantes: 


P::lrlP 7 
Form: rprocess 


r 


Date: <.,. . 
Lundi. 2008-06-3011:16:10 


lltinsateur: 
Marc Dube 
Feuille de Procede 


Client: 
DART 
Dart Aerospace ltd. 
Nom Dessin: UTILITY POD LID 


Numero Job: 
42695 
. ~ 
Numero Article: DKC134-D014 


" 
Numero Job: 


11111111111111111111111111111111111 


# Seq.: 
Machine ou Operation: 
Description: 


Inscrire la temperature 
ambiante. 


Temperature: 
1~ 
of 


60° - 70°F Chromabase 
7765S Acticator-Reducer 
W de Lot: 


70° - 80°F Chromabase 
7775S Acticator-Reducer 
W de Lot: 1- t ~7?:>-1 


.' 
i( 
", 
80° - 90°F Chromabase 
7785S Acticator-Reducer 
N" de Lot: 


90° - 100°F Chromabase 
7795S Acticator-Reducer 
N" de Lot: 


Date:/?" 
3- c1 (f Sceau: 
~ 


42.0 
PREPARATION3 
PREPARATIONDUMATERIELDART 


111111111111111111111111111111 
111111111111111111111111111111 


Commentair 
Setup: O.OOHrs!Run: O.OOOOMin Total Run: O.OOOOHrs 


PREPARATION 
DU MATERIEL 
/9- 
J'~ 
- ~ ~ 
~~ 
...} 
3" 


Bien brasser les trois con tenants servant a faire Ie melange du primer gris N" 7704S et ensuite faire Ie 


melan'ge selon les instruction 
du fabriquant. 


43.0 
PEINTIPRIMER2 
PEINTUREI PRIMERDART 


111111111111111111111111111111 
II11II111111111111111111111111 


Commentair 
Setup: O.OOHrs! Run: 15.0000Min 
Total Run: 
0.2500Hrs 


I 
APPLICATION 
DE PEINTURE 


I 
Appliquer 
une genereuse 
couche de primer Gris N" 1104S sur toutes les surfaces 
interieur du pod lid ( 


environ 
2/3 de la quantile 
total) 


Laisser secher pendant 3 heures. 
jfJ- 
(J 'J . ()"'O 
=..~ 
34 


Autocontrole 
de fabrication.( 
visuel du primer) 


44.0 
FINITION3 
FINITIONPIECEDART 


111111111111111111111111111111 
111111111111111111111111111111 


Commentair 
Setup: O.OOHrs! Run: O.OOOOMin Total Run: O.OOOOHrs 


FINITION 
PIECE DART 
i)3-0L.j 
... (;g 
~~ 
34 


Faire Ie sablage au grit 180 de la surface prime pour enlever les imperfections 
restantes. 


Farm:rorocess 


Date: .,: 
Lundi, 2008-06-3011:16:10 


l!Iti/isateur: 
Marc Dube 
Feuille de Procede 


Client: 
DART 
Dart Aerospace Ltd. 
Nom Dessin: UTILITY POD LID 


.Numero Job: 
42695 
Numero Article: DKC134-0014 


Numero Job: 


11111111111111111111111111111111111 


# Seq.: 
Machine,ou Operation: 
Description: 


45.0 
AAC0683 
DupontPrimerN" 7704S 


Commentair 
Qty.: 
0.2167 UNITE(s)/Unit 
Total: 
0.2167 UNITE(s) 


Dupont Primer W 77045 
W de Lot: 
1-IAA4Jo\-\ 


46.0 
AAC0685 
DupontActivator- ReducerChromabaseN" 7775S 


Commentair 
Qty.: 
0.0283 UNITE{s)/Unit 
Total: 
0.0283 UNITE(s) 


Dupont Activator - Reducer Chromabase 
N" 7775S 
\- ~,~~, 


47.0 
PRIMER 
APPLICATIONDEPRIMER 


111111111111111111111111111111 
/11111111111/1111111 


Commentair 
Setup: O.OOHrs/ Run: O.OOOOHrs Total Run: O.OOOOHrs 
;Jctfd/rr- 
00~tf' 
APPLICATION 
DE PRIMER 
Ix 
&,~I.p-'ts~fc~ 
38 


Appficfuer Ie primer selon I.G. 0008 


Quantite: ---l- Date:APR 
0 7 200&;ceau: 
~ 


Quantite: 
Date: 
Sceau: 


Quantite: 
Date: 
Sceau: 


Quantite: 
Date: 
Sceau: 


48.0 
INSPECTION3 
INSPECTIONPIECEDART 


111111111111111111111111111111 
1/1111111111111111111111111111 
~ 


Commentair 
Setup: O.OOHrs/ Run: 10.0000Min 
Total Run: 
0.1667Hrs qry:l 
7-0'l-O? g~s 


INSPECTION 
GENERALE 
QA.l1 
• 


.. 


Faire I'inspection 
dimensionnelle 
et visuelle de la piece selon Ie dessin. 


49.0 
EMBALLAGE 
EMBALLAGEETENTREPOSAGE 


111111111111111111111111111111 
11111111111111111111 


Commentair 
Setup: O.OOHrsl Run: O.OOOOMin Total Run: 
O.OOOOHrs 


EMBALLAGE 
ET ENTREPOSAGE 


Faire I'emballage 
des pieces. 
0 
\ 
Date:J'~ 
Quantite: 
Sceau: 
11 
\ 


Quantite: 
Date: 
Sceau: 


n_ ....~ " 
Form: rprocess 


•• 
IELA,SlEI( 
DELASTEK 
COMPOSITES 
INC, 
COMPOSITES 
2699, 5ieme Avenue 
Local 14, PORTE 
-A- 
Grand-Mere, 
Quebec G9T 5K7 
Can 
**Fax 
(819) 533-3494 
** 


Telephone: (819) 533-5788 
Warehouse: 
MAIN 


Bill to: 
Dart Aerospace Ltd. 
1270, Aberdeen Street 
Hawkesbury, 
Ontario K6A lK7 
Canada 


Telephone: 613-632-5200 
Contact: Linda Lacelle 


PACKING SLIP 
CERTIFICATE OF COMPLIANCE 


12581 


DART 


, . Ship'fo: .. 


Dart Aerospace 
Ltd. 
1270, Aberdeen 
Street 
Hawkesbury, 
Ontario K6A lK7 
Canada 


o 


o 


F.O.B. 
Origin 
QlIrPO# 
5661 


Item # 


DKC134-0014 


1 
DKC134-0015 


D2202-1 Side Pod Lid 
B37181 
Reference 
DKA362-00 
15 


DWG: REV, F 


Job: 42695 


D2202-3 Side Pod Base B37181 
Reference DKA362-00 
16 


DWG:REV, 
F 


Job: 42696 


It is hereby certified that all materials, process 
andfinished 
items were 
controlled and tested in accordance with the requirements 
of the purchase 


order and applicable specifications. 
All such records are onfile 
at our plant 


and available for review upon request. 


~. 
o Adm. 
o Quality 
o Ship. 


Accepted by: 


Quality department 


DELASTEK 
COMPOSITES It 
1/. 
/ 
========================================== 
DELASTEK 
Ie: 
Lundi, 2008-06-3011:16:13 
COMPOSITES 
Inc. 
lisateur: 
Marc Dube 
_ 
.••,••,.~c~ 
Feuille de Procede 


lient 
: DART 
Dart Aerospace ltd. 
Nom Dessin 
: UTILITY POD BASE 


umero Job 
: 42696 
Numero Article 
: DKC134"()015 


umero Soumission: 
1743 
Numero Dessin 
: D2202 


umero B.A. 
Projet 
Numero 
: DKC134 


ette fois 
: 2008-06-30 
NO.B.V. 
Revision dessin 
: F 


rsht Rev. 
: NC 
Materiel 
: Resine Derakane470-36/411/510 


rem. fois 
: 
- - 
Type 
Date Due 
: 2008-07"()7 
Qte: 
1 
UdM: 
UNITE 


ob precedente 
: 42667 


crit par 
~c::: 


erifie & Approuve par 
:ommentaires 
: W de piece Laminee Dart Aerospace: 02202-3 
W de piece Delastek Aeronautique: DKA362-0016 


W de piece Delastek Composites: DKC134-0015 


ProcessSheet Rev.: 10 Modificationdu planningafin d'y inclure Ie 


N" I.G 0008 ( Primer) 


lroduit additionnel 


l\JumeroJob: 


11111111111111111111111111111111111 


# Seq.: 
Machine ou Operation: 
Description: 


1.0 
AC0303 
Frekote44NC 


Commentair Qty.: 
0.030 GALLON(s)/Unit 
Total: 
0.030 GALLON(s} 


Frekote 44NC 


2.0 
PREPARATION3 
PREPARATIONDUMATERIELDART 


1111111111111111111111111 
111111111111111111111111111111 


Commentair Setup: O.OOHrslRun: 10.0000Min 
Total Run: 0.1667Hrs 


PREPARATION OU MOULE 


c 
: 
Faire I~ preparation du moule W OT8002 en appliquant une couche de Freekote 44NC 
et ensuite laisser 


secher pendant 3 heures avant de passe a I'etape suivantes. 


3.0 
AAC0273 
GelCoatBlanc N" Gel944W005 


Commentair Qty.: 
0.125 GALLON(s}/Unit 
Total: 
0.125 GALLON~ 


Gel Coat Blanc W Gel 944W005 
W de Lot 1-b 
";2-1 


4.0 
AAC0275 
CatalystN" DDM-9 


Commentair Qty.: 
0.0095 PINTE(s}/Unit 
Total: 
0.0095 PINTE(s} 


Catalyst W DDM-9 
W de Lot)"" 
6;; 7tJ-/ 


5.0 
AC0260 
Acetone 


Commentair Qty.: 
0.375 KlLOGRAMME(s)/Unit 
Total: 
0.375 KILOGRAMME(s) 


Acetone 


6.0 
PREPARATION3 
PREPARAnON DUMATERIELDART 


I 


Illllll \\lIlltlll ttli Ilt\ 
IIttlil tltll Illlt 1I1I1lllll\\1 
I 


Commentair Setup: O.OOHrsl Run: 10.0000Min 
Total Run: 0.1667Hrs 


PREPARATION OU MATERIEL 


Faire la preparation du materiel: 


Commentair Qty.: 
12.50 VERGE(s)/Unit 
Total: 
12.50 VERGE(s) 


Feutre de drainage N" Airweave N 10 


14.0 
AC0752 
Slrelchlon200pocheil videVert 


Commentair Qty.: 
42.63 PIED(s)/Unit 
Total: 
42.63 PIED(s) 


Stretch Ion 200 poche a vide Vert 


YO. 


I 
!I 


Arm' 
rnrrll"'{JC:~ 


111111111111111111111111111111 


J 


0-125YVolanFinish 


s de Gel Coat sur Ie moule N" 


e Ie lay-up, mais ne pas depasser 


de sechage est important afin 


ne marquer au travers du Gel Coat 


ption: 


DDM-9 et diluer a I'aide de 10% 


ILiTY POD BASE 
KC134-0015 


FeulrededrainageN" AirweaveN 10 
Film dunsol # 3001792 


AC0408 
13.0 


; >~, 
. 
Date: 
Lundi, 2008-06-3011 :16:13 


Utin~ateur: 
Marc Dube 
Feuille de Procede 


Client: 
DART 
DartAerospace Ltd. 
Nom Dessin: UT 


Numero Job: 
42696 
Numero Article: D 


Numero Job: 


11111111111111111111111111111111111 


# Seq.: 
Machine ou Operation: 
Descri 


Dans une quantite de Gel Coat N" 944W005 ajouter 2% de Catalyst 
N" 


D'aeetone . 


7.0 
. GELCOAT. 
APPLICATIONDEGELCOAT 


1111111111111111111111111 
Commentair Setup: O.OOHrs/Run: 20.0000Min 
Total Run: 0.3333Hrs 


APPLICATION 
DE GEL COAT 


A I'aide d'un fusil a peinture appliquer une couche entre 15 et 20 millieme 


DT8002 et laisser secher pendant un minimum de 12 heures avant de fair 


24 heures de sechage selon I'instruction de travail N" Tec-70. 


Note: Le gel coat ne doit contenir aucun "airdry" ni aucune eire. Et Ie temp 


d'eviter d'avoir des detauts de surface, et afin d'eviter que Ie tissu ne vien 


ainsi :que d'eviter d'avoir un retrecissement. 


• 
Autocontr61e de fabrication.( 
Visuel du Gel Coat) 


8.0 
AAC0326 
9.7ozWeave'S' glass#FG.77815 


Commentair Qty.: 
9.9 VERGE(s)/Unit 
Total: 
9.9 VERGE(s) 


9.7 oz 7781 Weave "S" glass #FG-778150-125Y 


N"deLot:J 
...•r;, 'YtJ~-/ 


9.0 
AAC0319 
50zplainweaveKevlar50' wideroll 


Commentair Qty.: 
9.9 VERGE(s)/Unit 
Total: 
9.9 VERGE(s) 


50z plain weave Kevlar 50" wide roll 
N" de Lot: j-k OJ 7.... 
I 


10.0 
AC0409 
Tissuil delaminerReleaseplyB 


Commentair Qty.: 
9.16 VERGE(s)/Unit 
Total: 
9.16 VERGE(s) 


Tissu ~ delaminer Release ply B 


11.0 
AC0407 
Wrightlon5200BleuP3 


Commentair Qly.: 
14,95 VERGE(s)/Unil 
Tolal: 
14.95 VERGE(s) 


Wrighllon 5200 Bleu P3 


12.0 
AC0085 
Filmdurisol# 3001792 


Commentair Qty.: 
12.500 METRE CAR(s)/Unit 
Total: 
12.500 METRE CAR(s) 


! Date: 
Jtilisilteur: 


Lundi, 2008-06-3011:16:14 


MarcDube 
Feuille de Procede 


Client: 
DART 
DartAerospaceLtd. 


Numero Job: 
42696 


Nom Dessin: UTILITYPOD BASE 
Numero Article: DKC134-0015 


NumeroJob: 


# Seq.: 


15.0 


IIIII1111I1111I11I111I1I11111111111 


Machine ou Operation: 


AC0098 


Description : 


Ruban a gommer jaune #: T/AT-200Y 


Commentair Qly.: 
3.0000 RL(s)/Unit 
Tolal : 
3.0000 RL(s) 


Ruban a gommer jaune #: T/AT-200Y 


16.0 
PREPARATION 
3 
PREPARATION 
DU MATERIEL DART 


111111111111111111111111111111 
Commcntair Setup: b.OOHrs/Run: 30.0000Min 
Total Run: 0.5000Hrs 


TAILLAGE DU MATERIEL 


Faire Ie taillage du materiel selon les Dimensions requises: 


Un morceau pour recouvrir Ie fond du moule W DT8002. 


Deux morceaux pour couvrir les extremites du moule W DT8002. 


Deux morceaux pour recouvrir les cotes du moule W OT8002. 


II1II1111II111II111111I1111111 


Faire cetle operation pour les trois plis de 9 oz ainsi que pour les lrois plis de 5 oz de Kevlar. 


Taill~r Ie materiel necessaire pour la poche a vide (Faire 3 kits car il y aura trois baggings differents lors de 


la fabrication de celte piece): 


Peel Ply 


Film Ourisol P-3 


Feulre de drainage 6mm 


StreIch Ion 200 


Coller une bande de ruban jaune tout Ie tour du Stretch Ion 200, plier les differenles composanles 
des poches 
a vide et entreposer en altente des operations de bagging. 


17.0 
AAC0324 
Resine (41187530) 411-350 promo. 75min. 


Catalyst W DDM-9 
18.0 


Commentair Qly.: 
2.500 KILOGRAMME(s)/Unit 
Tolal: 


Resine (41187530) 411.350 promo. 75min. 


AAC02Z5 •. 


2.500 KILOGRAMME(s) 
W de Lot: / - fl. 00 1..5'"--I 


Commentair Qly.: 
0.0845 PINTE(s)!Unit 
Tolal: 
0.0845 PINTE(s) 


Catalyst W 00M-9 


19.0 


W de Lot: / 
- b;2 '/'t/ -/ 


PREPARATION 
3 


IIlIl'l 11111I'll II'II! \\II 1\\1 


PREPARATION 
DU MATERIEL DART 


I1ll\11'1"1 II'" IIIII \\II Il\\ 


Commentair Selup: O.OOHrs!Run: 15.0000Min 
Total Run: 0.2500Hrs 


PREPARATION OU MATERIEL 


Melanger la quanlite de resine desiree pour Ie laminage des trois premier plis du Pod Base: 2% de catalyst 


DDM-9 par quantite de resine Derakane 411.350 Promote 75 minutes. 


late:' 
Lundi, 2008-06-3011:16:14 
ltilitctteur: 
Marc Dube 
Feuille de Procede 


Client: 
DART 
Numero Job: 
42696 


Numero Job: 


DartAerospaceLtd. 


11111111111111111111111111111111111 


Nom Dessin: UTILITYPOD BASE 
Numero Article: DKC134-0015 


# Seq.: 


20.0 


Machine ou Operation: 


LAMINAGE. 


111111111111111111111111111111 


Description : 


LAMINAGE PIECE DART 


111111111111111111111111111111 


Commentair Setup: O.OOHrslRun: 60.0000Min 
Total Run: 1.0000Hrs 


FAIRE LE LAMINAGE DES TISSUS 


Faire Ie laminage des trois premiers piis de tissu ( 2 plis de 9 oz et 1 pli de 5 oz Kevlar) 
de la fa90n suivante: 


111111111111111111111111111111 
111111111111111111111111111111 


Recouvrir toute la surface du moule W DT8002 a I'aide de de resine Derakane 411-350 Promote 
75 


minutes., ensuite venir laminer un pli de 9 oz dans Ie fond du moule, suivre avec les deux extremites et 


terminer avec les deux cotes. ( Ajouter de la resine au besoin ) 
j g - ()3> - () g 
~~,\ 


Recommencer pour les deux autres plis. ( un pli de 9 oz et un pli de 5 oz Kevlar ) 


21.0 
POCHE A VIDE 1 
FAIRE LA POCHE A VIDE 


Commentair Setup: O.OOHrslRun: 10.0000Min 
Total Run: 0.1667Hrs 


EFFECTUER LA POCHE A VIDE 


Resine (41187530) 
411-350 promo. 75min. 


Faire la poche a vide sur Ie moule W DT8002, assurez vous qu'il n'y aie aucunes pertes de vacuu 
/1-D3-t>g 
Laisser secher jusqu'au lendemain. 


AAC0324 
22.0 


Commentair Qty.: 
,00400 
KILOGRAMME(s)/Unit 
Total: 
00400 KILOGRAMME(s) 


Resine (411 B7530) 411-350 promo. 75min. 


23.0 


W de Lot: J - /9t7'1-1 


AAC0275 
Catalyst W DDM-9 


Commentair Qty.: 
0.0135 PINTE(s)/Unit 
Total: 
0.0135 PINTE(s) 


Catalyst W DDM-9 


24.0 


W de Lot: / 
- 
/:. ;2?()-/ 
, 


PREPARATION 
3 


111111111111111111111111111111 


PREPARATION 
DU MATERIEL 
DART 


111111111111111111111111111111 


Commentair Setup: O.OOHrs/Run: 15.0000Min 
Total Run: 0.2500Hrs 


PREPARATION DU MATERIEL 
P-6--D-;J- 
t;g- 


Faire un melange de resine Derakane 411-350 Promote 75 minutes. 2% de catalyst DDM-9 par quantite de 


resine. 


MlI>.Sl'F~, 
Ml"OSHF. 
7 . 


Form: rprocess 


.' 


Date: 
'" 
Utiliuateur: 


Lundi, 2008-06-3011:16:14 
MarcDube 
Feuille de Procede 


Client: 
DART 
Numero Job: 
42696 


NumeroJob: 


DartAerospaceLtd. 


11111111111111111111111111111111111 


Nom Dessin: UTILITY POD BASE 
Numero Article: DKC134-0015 


# Seq.: 


25.0 


Machine ou Operation: 


DKC134-0021 


Description: 


02202-5 
Foam Core ( Utility pod Base) 


Commentair Qty.:, 
1 UNITE(s)!Unit 
Total: 
1 UNITE(s) 
D2202-5 Foam Core ( Utility pod Base) 
W de Lot: \ - \ ~ 1.30~)... 


26.0 
FAB GENERALE 3 
FABRICATION GENERALE DART 


111111111111111111111111111111 
Commentair Setup: O.OOHrs!Run: 15.0000Min 
Total Run: 0.2500Hrs 


ASSEMBLAGE GENERALE DES PIECES 


111111111111111111111111111111 


A I'aide d'un rouleau, appliquer une couche de resine sur toutes les surfaces du Foam Core W 


DKC134-0021 et positionner Ie foam Core dans Ie moule selon Ie dessin. ;r-D:2-tl5 


''(,t:L;'::'''C~ 
CC.~I.;..05Jr; 
-y 


27.0 


Laisser secher pendant 2 heures. 


AAC0452 
Poly bond B46F 


Commentair Qty.:' i 0.150 KIT(s)!Unit 
Total: 
0.150 KIT(s) 
Polybond B46F 
W de Lot: / 
- 
(. :?,;?¥-I 


28.0 
ASSEMBLAGE 3 
ASSEMBLAGE GENERALE DART 


II1111111111111111111111111111 
1I11II111111111111111111111111 


Commentair Setup: O.OOHrs!Run: O.OOOOMin Total Run: O.OOOOHrs 


ASSEMBLAGE GENERALE DART 


OElASTCI( 
CO~.mOSlTE 
.., 


Faire I'assemblage du Foam Core W DKC134-0021 a I'aide du polybond 64F 


29.0 
POCHE A VIDE 
EFFECTUER LA POCHE A VIDE 


\ 11111111111111111111111111111 
II11I11111111111111I 


Commentair Setup: O.OOHrs!Run: 10.0000Min 
Total Run: 0.1667Hrs 


EFFEtTUER 
LA POCHE A VIDE 
:20- 0,3.-6 f" 


Faire la poche a vide sur Ie moule W DT8002, assurez vous qu'iI n'y aie aucunes pertes de vacuum. 


30.0 


Laisser secher 1 heures. 


AAC0324 
Resine (411B7530) 
411.350 
promo. 75min. 


Commentair Qty.: 
2.500 K1LOGRAMME(s)!Unit 
Total: 
2.500 KILOGRAMME(s) 


Resine (41187530) 411-350 promo. 75min. 


31.0 


W de Lot: 


AAC0275 
(}(}bY-/ 


Catalyst N" ODM-9 


Commentair Qty.: 
0.0845 PINTE(s)!Unit 
Total: 
0.0845 PINTE(s) 


Catalyst W DDM-9 
} Ii 
I 


WdeLot: j;t,l?tJ -/ 


- 


D~te: 
' 
Utilisateur: 


Lundi, 2008-06-3011:16:14 
Marc Dube 
,'. 
Feuille de Procede 


Client: 
DART 
DartAerospace Ltd. 


Numero Job: 
42696 


Nom Cessin: UTILITY POD BASE 
Numero Article: DKC134-0015 


NumeroJob: 


11111111111111111111111111111111111 


# Seq.: 


32.0 


Machine ou Operation: 


PREPARATION3 


111111111111111111111111111111 


Description : 


PREPARATIONDUMATERIELDART 


111111111111111111111111111111 


Commentair Setup: O.OOHrs!Run: 15.0000Min 
Total Run: O.2500Hrs 


PREPARATION 
DU MATERIEL 


111111111111111111111111111111 
111111111111111111111111111111 


Melanger la quantite de resine desiree pour Ie lam inage des trois derniers plis du Pod Base: 2% de catalyst 


DDM-9 par quantile de resine Derakane 411-350 Promote 75 minutes. 


33.0 
LAMINAGE 
LAMINAGEPIECEDART 


Commentair Setup: O.OOHrs!Run: 60.0000Min 
Total Run: 1.0000Hrs 


FAIRE LE LAMINAGE DES TISSUS 


Faire Ie lam inage des trois derniers plis de tissu ( 
2 piis de 5 oz Kevlar et 1 pli de 9 oz) de la falion suivante: 


Recouvrir toute la surface du moule W DT8002 a I'aide de de resine Derakane 411-350 Promote 
75 


minutes, ensuite venir laminer un pli de 5 oz Kevlar dans Ie fond du moule, suivre avec les deux extremites et 


termi}lW avec les deux cotes. ( Ajouter de la resine au besoin ) 


, 
"I, 


Recommencer 
pour les deux autres plis. ( un pli de 5 oz Kevlar et un pli de 9 oz ) 


34.0 
POCHEA VIDE1 
FAIRELAPOCHEAVIDE 


111111111111111111111111111111 
111111111111111111111111111111 


Commentair Setup: O.OOHrs!Run: 10.0000Min 
Total Run: O.1667Hrs 


EFFECTUER LA POCHE A VIDE cP5" ,..0 3?~ () if 


l)4'LAln:1C--.. 
3"- 


, 
'.' 


Faire la poche a vide sur Ie moule W DT8002. assurez vous qu'il n'y aie aucunes pertes de vacuum. 


35.0 


Laisser secher jusqu'au lendemain. 


DEMOULAGE1 


111111111111111111111111111111 


DEMOULAGEPIECEDART 


111111111111111111111111111111 


Commentair Setup: O.OOHrs!Run: 10.0000Min 
Total Run: O.1667Hrs 


DEMOULAGE DES PIECES 


Faire Ie demoulage du Util;ity Pod Base en faisant bien attention de ne pas endommager 
la piece. 


Autocontr61e de la qualite du laminage en frappant legerement sur toute la surface du Pod a I'aide du 


manche d'un tournevis . 


..._-_._--_._------------------------------------- 


iate'~ 
Lundi, 2008-06-3011:16:14 


tilisiteur: 
Marc Dube 
Feuille de Procede 


Client: 
DART 
,Dilrt Aerospace Ltd. 
Nom Dessin: UTILITY POD BASE 


Numero Job: 
42696 
... 
Numero Article: DKC134-Q015 


NumeroJob: 


11111111111111111111111111111111111 


# Seq.: 
Machine ou Operation: 
Description : 


36.0 
AC0058 
Polysoft1.3kg# 003012Sikkens 


Commentair Qly.: 
0.125 UNITE(s)/Unit 
Total: 
0.125 UNITE(s) 


Polysoft 1.3 kg # 003012 Sikkens 


WdeLot/- 
b;;'S y-/ 


37.0 
AC0059 
DurcisseurPolysoft#004009Sikkens 


Commentair Qly.: 
0.100 UNITE(s)/Unil 
Tolal: 
0.100 UNITE(s) 


Durcisseur Polysoft #004009 Sikkens 


38.0 
FINITION3 
FINITIONPIECEDART 


111111111111111111111111111111 
111111111111111111111111111111 


Commentair Selup: O.OOHrs/Run: 30.0000Min 
Tolal Run: 0.5000Hrs 


FINITION GENERALE 


Sabler legerement toute la surface interieur du pod a I'aide de papier sable grit 120. 


Verifier la surface interieur du pod et injecter a I'aide d'une seringue munit d'une aiguille de la resine au 


endreit ou il y a des bulles d'air 


Corriger les imperfections 
de surface a I'aide du sikkens Polysoft. 


Laisser secher jusqu'au lendemain 


39.0 
TRIMAGE3 
TRIMAGECOMPOSITESDART 


111111111111111111111111111111 
111111111111111111111111111111 


Commentair Setup: O.OOHrs/Run: 30.0000Min 
Total Run: 0.5000Hrs 


TRIMAGE DE FINITION 


Faire Ie trimage du Pod Base selon Ie dessin Page 2 de 4 Detail B 


Autocontr61e du Irimage du pod. 
40.0 
AAC0649 
03001-1Doubler(Pod Base02002-3) 


Commentair Qty.: 
3 UNITE(s)/Unit 
Total: 
3 UNITE(s) 
-- 
03001-1 Doubler (Pod Base 02002-3) 
W de Lot 1-(,Y61. - / 


41.0 
AC0355 
Araldile2043 


Commentair Qty.: 
0.5 UNITE(s)/Unit 
Total: 
0.5 UNITE(s) 


Araldite 2043 
N" de Lot: / 
- b.5 6j -/ 


42.0 
ASSEMBLAGE3 
ASSEMBLAGEGENERALEDART 


IlllIII lllll 11\1IllIII \\\1 \\\1 
Commentair Selup: O.OOHrslRun: 20.0000Min 
Total Run: 0.3333Hrs 


ASSEMBLAGE 
GENERALE DES PIECES 


11\\111'I'll \\Ill Il\l\ \\1\ \\\1 


A I'aide de I'adhesif Araldite 2043 coller les trois doubler N" 03001.1 
selon Ie dessin. 


Dat~: 
UtiMateur: 


Lundi, 2008-D6-30 11:16:14 


Marc Dube 
Feuille de Procede 


Client: 
DART 


Numero Job: 
42696 


Numero Job: 


Dart Aerospace 
Ltd. 


11111111111111111111111111111111111. 


Nom Dessin: UTILITY 
POD BASE 


Numero Article: DKC134-0015 


# Seq.: 
Machin!! 9u Operation: 
Description: 


Or:LA,5TrK 
COMPOSITF 
7 


Venir faire trois petite poche a vide localisees sur les trois doublers ( Stretch Ion 200 seulement pas besoin de 


perfore, ni de airweave, ni de feutre de drainage, ni de peel ply. ) 
:-6'"- 03-06 


43.0 


Laisser secher pendant 1 heures 


AC0355 
Araldite 2043 


Commentair 
Qty.: 
0.5 UNITE(s)/Unit 
Total: 
0.5 UNITE(s) 


Araldite 2043 


DI!LASnl( 
.,;oMl'OlUftl 
34 


1/1111111111111111111111111111 


FINITION PIECE DART 
FINITION 3 


111111111111111111111111111111 


Commentair 
Setup:!O.OOHrs/Run: 15.0000Min 
Total Run: 0.2500Hrs 


FINITION GENERALE 


44.0 


Retirer les trois poches a vide et faire un joint tout autour des trois doublers a I'aide d'Araldite 2043 et laisser 


secher jusqu'au lendemain. 


45.0 
AAC0683 
Dupont Primer W 77048 


Commentair 
Qty.: 
0.4333 UNITE(s)/Unit 
Total: 
0.4333 UNITE(s) 


Dupont Primer W 7704S 
W de Lot 1- b';/5Io - / 


46.0 
AAC0685 
Dupont Activator - Reducer Chromabase N" 77758 


Commentair 
Qty.: 
0.0283 UNITE(s)/Unit 
Total: 
0.0283 UNITE(s) 


Dupont Activator - Reducer Chromabase W 7775S 
- 
I> Y73 -I 


47.0 
PREPARATION 3 
PREPARATION DU MATERIEL DART 


\ 111\\1111\\ 
1111 11111111111111 
11111111111111111 
IIII1111111I1 


Commentair 
Setup: O.OOHrs/Run: 60.0000Min 
Total Run: 1.0000Hrs 


Preparation du materiel 


Bien brasser les contenants servant a faire Ie melange du primer gris W 7704S et esnuite faire Ie melange 


selon les directives suivantes: 


Inscrire la temperature ambiante. 


Temperature: 
1;;" 
OF 


60° - 70°F Chromabase 7765S Acticator-Reducer 
N" de Lot 
_ 


700 _80°F Chromabase 7775S Acticator-Reducer 
N" de Lot !, 6 <J 73> - J 


80. - 90.F Chromabase 7785S Acticator-Reducer 
W de Lot: 
_ 


90. -100°F 
Chromabase 7795S Acticator-Reducer 
W de Lot 
_ 


Date: ~ 
:'"'f.D ~ 
Sceau: 


___ 
l! 
.' 


> 


" 
Date:' •. JO 
• 


Utilisateur: 


Lundi, 2008-06-3011:16:14 


Marc Dube 
Feuille de Procede 


Client: 
DART 
DartAerospace Ltd. 


Numero Job: 
42696 


Nom Dessin: UTILITY POD BASE 


Numero Article: DKC134-0015 


NumeroJob: 


# Seq.: 


48.0 


11111111111111111111111111111111111 


Machine ou Operation: 


PEINTI PRIMER2 


111111111111111111111111111111 


Description: 


PEINTURE I PRIMER DART 


111111111111111111111111111111 


Commentair Setup: O.OOHrs/Run: 15.0000Min 
Total Run: 0.2500Hrs 


APPLICATION 
DE PEINTURE 


Appliquer une couche g{mereuse de primer Gris W 7704S sur toutes les surfaces interieur du pod base ( 


environ 2/3 de la quantite ) 


J 


Laisser secher pendant 3 heures. 


49.0 


Autocontrole de fabrication.( visuel du primer) 


FINITION 3 
FINITION PIECE DART 


111111111111111111111111111111 
111111111111111111111111111111 


Commentair Setup: O.OOHrs/Run: O.OOOOMin Total Run: O.OOOOHrs 


FINITION PIECE DART 
0 r; ....0 ¥ - 0 g 


Faire !e sablage au grit 180 de la surface prime pour enlever les imperfections restantes. 


50.0 
AAC0683 
Dupont Primer N" 77045 


Commentair Qty.: 
0.2167 UNITE(s)/Unit 
Total: 
0.2167 UNITE(s) 


Dupont Primer W 7704S 
W de Lot: 1~(.J2AAQ -l 


51.0 
AAC0685 
Dupont Activator - Reducer Chromabase N" 77755 


Commentair Qty.: 
0.0283 UNITE(s)/Unit 
Total: 
0.0283 UNITE(s) 


Dupont Activator - Reducer Chromabase W 7775S 
\ - u4.1"1,,\ 


52.0 
PRIMER 
APPLICATION DE PRIMER 


111111111111111111111111111111 
Commentair Setup: O.OOHrs/Run: O.OOOOHrs Tolal Run: O.OOOOHrs 


APPLICATION 
DE PRIMER 


II11I111111111I11111 


Appliquer Ie primer selon I.G. 0008 
Or.l.Af:'C,< 
<':O""'c.~llf_ 
16 


Quantite: 
Dal~PR 
0 8 Z008 Sceau:----- 


Quantite: 
Date: 
Sceau:----- 


Quantile: 
Date: 
Sceau: 
_ 


Quantite: 
Date: 
Sceau:, 
_ 


Paqe 9 
Form: rprocess 


11111111111111111111111111111111111 


Date:~ .~ 
Lundi, 2008-06-3011:16:14 
UtiTi~ateur: 
Marc Dube 


Client: 
DART 
DartAerospace Ltd. 
Numero Job: 
42696 . ; 


NumeroJob: 


Feuille de Procede 


Nom Dessin: UTILITY POD BASE 
Numero Article: DKC134-0015 


# Seq.: 


53.0 


Machine ou Operation: 


IDENTIFICATION4 


1/1111111111111111111111111111 


Description: 


IDENTIFICATION 
PIECES DART 


/11111111111111111111111111111 
Commentair Setup: O.OOHrs!Run: 10.0000Min 
Total Run: O.1667Hrs 


INSPECTION GENERALE 


Faire I'inspection dimensionnelle et visuelle de la piece s 


Quantite:~I 
Date:2- If of 
Sceau: 


54.0 


Quantite: 
Date: 
Sceau: 
_ 


EMBALLAGE 
EMBALLAGE ET ENTREPOSAGE 


111111/1111/1111111/11 
"" 
1111 
11111111111111111111 
Commentair Setup: O.OOHrs!Run: O.OOOOMinTotal Run: O.OOOOHrs 


EMBALLAGE ET ENTREPOSAGE 


Faire I'emballage des pieces. 


Quantite: 
-Date: 
9~'f~O~ " 


Sceau: 
~ 


Quantite: 
Date: 
Sceau: 
_ 


j 


